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Kajian ini adalah terhadap pelaksanakan alat lean dan teknik dalam Perusahaan Kecil dan 
Sederhana(PKS) di Jitra Kedah. Objektif kajian ini adalah untuk mengkaji tahap pelaksanaan 
lean dalam industri pembuatan, terutama mereka yang terlibat secara langsung dengan proses 
pengeluaran di syarikat PKS tersebut. Oleh itu, sama ada perusahaan yang dipilih tersebut 
telah menerima pakai prinsip-prinsip pengurusan lean atau terdapat prinsip lain yang 
digunakan dalam kerja-kerja untuk meningkatkan keuntungan industri dan dapat memenuhi 
kepuasan pelanggan mereka. Objektif kajian ini, adalah untuk meneroka kaedah umum yang 
digunakan oleh salah satu syarikat PKS seperti Kaizen, 5S, Pre-Production Planning (3P), 
Total Productive Maintenance (TPM), Six Sigma, Cellular Manufacturing, Just-in-Time 
Production, dan Lean Enterprise Supplier Networks. Kedua, adalah untuk mengenal pasti 
tahap kesedaran mengenai pelaksanaan lean di kalangan pekerja. Ketiga, adalah untuk 
mengenal pasti tahap kegunaan alat lean dalam syarikat itu. Oleh itu, kajian ini melihat sejauh 
mana penglibatan pekerja dalam pelaksanaan pengurusan lean , iaitu perubahan jalan kerja 
sebelumnya dan selepas penggunaan lean, sebagai contoh dalam mengurangkan masa kerja. 
Kesimpulannya, memahami konsep lean akan menjadikan pekerja lebih yakin dan membantu 
dalam mengekalkan prestasi kerja mereka. 
 





Kajian ini memberi tumpuan terhadap aplikasi alat dalam lean manufacturing(LM) dan teknik 
atau turut dikenali juga Toyota Production System (TPS) adalah paradigma prinsip syarikat 
pembuatan yang digunakan dalam pelbagai sektor operasi organisasi, di mana sistem 
pengurusan lean untuk meningkatkan kualiti produk, menurut penulis Ron Pereira (2003) 
didalam hasil kajiannya, lean membantu dalam mengenalpasti lapan pembaziran seperti 
kecacatan produk, inventori, pengangkutan, gerakan dalam proses, masa menunggu, 
pengeluaran berlebihan, pemprosesan yang berlebihan dan terakhir adalah kemahiran atau 
bakat pekerja. Oleh itu, apabila melaksanakan lean ia membantu industri syarikat menjadi 
syarikat yang pertama di pasaran dan cepat bertindak balas kepada keperluan pelanggan 
adalah penting untuk mencapai prestasi. Sejarah yang membawa Lean Manufacturing (LM) 
kepada dunia pembuatan memberi impak yang besar. Bermulanya selepas perang dunia II , 
apabila syarikat Jepun mengalami masalah disebabkan kekurangan bahan mentah, sumber 
kewangan dan sumber manusia. Pengerusi syarikat Toyota di Jepun mula memperkenalkan 
konsep yang dikenali Sistem Pengeluaran Toyota ( Toyota production system) atau Just In 
Time (JIT). Konsep ini adalah mengelakkan pembaziran dalam pengeluaran syarikat iaitu: 
 
i) Pengeluaran berlebihan: pengeluaran melebihi apa yang dikehendaki atau sebelum 
dikehendaki. 
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ii) Masa menunggu: masa menunggu yang disebabkan oleh dua proses yang tidak 
synchronized atau ketika operator memerhatikan mesin sedang berjalan. 
iii) Pengangkutan: pergerakan bahan, alat atau produk siap yang tidak mempunyai nilai 
tambah kepada produk 
iv) pemprosesan berlebihan  : proses yang dijalankan tidak menambah nilai kepada 
produk 
v) inventori : penyediaan bahan, alat atau barang siap yang melebihi pada proses 
berikutnya. 
vi) pergerakan: pergerakan manusia atau mesin yang tidak menambah nilai kepada produk 





Dewasa ini, industri pembuatan telah menjadi begitu sengit dan sejak itu ia menjadi sebuah 
pasaran yang kompetitif. Kebanyakan syarikat berusaha keras untuk memastikan bahawa 
perniagaan mereka boleh bertahan dalam keadaan ini. Terutama kepada perindustrian kecil 
dan sederhana, yang perlu bersaing dengan syarikat yang lebih besar dan telah lama dalam 
dunia pembuatan. SME Corp mendefinisikan Perusahaan Kecil dan Sederhana(PKS) 
terbahagi kepada tiga,iaitu mikro, kecil dan sederhana. Kumpulan mikro pendapatan jualan 
tahunan kurang daripada RM 250, 000 atau melihat dari sudut pekerja yang bekerja sepenuh 
masa kurang daripada 5 orang. Manakala, perusahaan kecil pula adalah mempunyai atau 
mendapat pendapatan jualan tahunan antara RM250,000 hingga RM10 juta atau pekerja yang 
bekerja sepenuh masa antara 5 hingga 50 orang pada satu-satu masa. Perusahaan sederhana 
pula bagi pendapatan jualan tahunan antara RM10 juta hingga RM 25 juta atau pekerja 
sepenuh masa antara 20 orang hingga 50 orang. PKS mempunyai alat pengukur yang berbeza 
untuk melihat tahap yang dicapai oleh tiap-tiap perusahaan iaitu melahirkan PKS yang 
berdaya saing, mampan dan berproduktif tinggi.  
 
Oleh itu, bagi mencapai matlamat tersebut kebanyakan PKS juga turut digalakkan untuk 
menggunakan kaedah pembuatan lean kerana organisasi yang hebat dalam kaedah pembuatan 
lean mempunyai kos yang tinggi dan kualiti menjadi kelebihan berbanding ke atas organisasi 
yang masih mengamalkan pengeluaran besar-besaran secara tradisional. Objektif kajian ini 
ialah: 
 
i. Bertujuan untuk meneroka kaedah umum yang digunakan oleh salah satu syarikat-
syarikat PKS yang dipilih. 
ii. Mengenal pasti tahap kesedaran mengenai pelaksanaan lean di kalangan pekerja.  
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Dibangunkan di Ford Motor di Higland Park. Mich., Amerika Syarikat Casis ditarik perlahan-




Sakichi Toyota pencipta yang pertama di dunia automatic alat tenun, yang boleh mengubah 
pengangkutan tanpa menghentikan operasi. Tahun sebelum ini beliau telah mencipta peranti 
yang secara automatik menghentikan tenum jika benang rosak atau putus bagi mecegah 




Kiichiro Toyoda, anak Sakichi dan pengasas (Presiden kedua) Toyota Motor 
Co.,memperkenalkan aliran kaedah pengeluaran menggunakan penghantar rantaian ke dalam 
barisan pemasangan loji tekstil dan kemudiannya ke dalam  badan barisan pengeluaran di 




Taiichi Ohno, yang kemudiannya menjadi Naib Presiden Eksekutif di Toyota, ditugaskan di 
sebuah kedai pemesinan dan bereksperimen dengan menyediakan kelengkapan peralatan dalam 
pelbagai cara-cara untuk menghasilkan barang-barang yang diperlukan dalam cara yang tepat 
pada masanya. Selepas lawatan ke Detroit, beliau mencipta rangka kerja asas untuk yang tepat 





Eiji Toyoda, anak saudara Sakichi telah merantau ke Amerika Syarikat untuk mengkaji kaedah 
pengeluaran Ford dan kembali dengan idea-idea tentang bagaimana untuk mereka membentuk 
semula dan membuat pembaharuan kepada proses Toyota. Eiji kemudiannya menjadi Pengerusi 




Ohno, dengan sokongan Eiji juga telah menjadi seorang ketua arkitek Sistem Pengeluaran 
Toyota,telah melawat tanaman automatik dan pasar raya U.S, di mana beliau diilhamkan  idea 








John Krafcik, seorang penyelidik di Massachusetts Institute of Technology (MIT) Motor 
Antarabangsa Program kenderaan (IMVP), mencadangkan label "Lean" bagi kombinasi kaedah 
yang dipelopori di Toyota. Beberapa tahun kemudian, The Machine that changed the World : 









Lean digunakan secara meluas dalam pembuatan dan persekitaran transaksi merentasi banyak 
industri di swasta, awam dan sektor kerajaan. 
 
SUMBER: TOYOTA MOTOR CORP., FORD MOTOR CO., LEAN ENTERPRISE INSTITUTE 
 
Definisi Lean 
Pembuatan Lean adalah satu rangka kerja konseptual diiktiraf di semua syarikat-syarikat 
industri sejak awal 1990-an (Womack & Jones, 1994).Pembuatan lean boleh dijelaskan 
sebagai menghapuskan pembaziran dalam proses pengeluaran (Womak & Jones, 1996). Apa-
apa sahaja (proses atau produk nyata dan tidak nyata) yang tidak menambah nilai kepada 
produk akhir yang dipanggil sisa (Henderson & Larco, 2003). Pada asasnya, pembuatan lean 
bertujuan untuk menghasilkan produk yang tepat dengan apa yang pelanggan mahu pada 
masa yang tepat, meminimumkan semua aktiviti bukan nilai tambah dalam pengeluaran 
(Womack & Jones, 1994). Lean production adalah satu sistem sosio-teknikal (Shah & Ward, 
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2007), yang dilihat sebagai falsafah yang menjaga kedua-dua aspek teknikal dan kebudayaan 
(Bhasin & Burcher, 2006). Shah and Ward (2007) mentakrifkan proses tanpa lemak sebagai 
"satu sistem sosio-teknikal bersepadu yang bermatlamat utama adalah untuk menghapuskan 
pembaziran dengan serentak mengurangkan atau meminimumkan pembekal, pelanggan, dan 
kepelbagaian dalaman". Hopp dan Spearman (2004) mentakrifkan lean sebagai pengeluaran 
barang-barang atau perkhidmatan yang meminimumkan kos buffering yang berkaitan dengan 
masa yang berlebihan plumbum, inventori, atau keupayaan. 
 
Pemilihan alatan lean 
Nama-nama alatan lean yang diguna pakai didalam kajian ini diambil berdasarkan kekerapan 
kajian yang pernah dilakukan terhadap alatan ini. Walaubagaimanapun tidak semua yang 
diambil adalah kajian penyelidikan terhadap PKS kerana maklumat yang terhad. 
Kebanyakkan penyelidikan yang dibuat adalah di dalam industri automobile, elektronik, 
printing dan makanan. Berdasarkan analisis penggunaan alatan lean pada jurnal jurnal 
terdahulu, terdapat 22 jenis alatan lean yang mempunyai penggunaan yang tinggi oleh 
penyelidik. Namun kajian ini mengambil hanya sembilan sahaja daripada alatan tersebut 




1. Masa Persediaan ( Setup Times) 
Masa persediaan (setup times) nama lain bagi alat lean ini adalah Single Minute Exchange 
Dies (SMED), Quick changeover, Line changeover. SMED bermaksud satu cara yang cekap 
untuk menukar proses gerakan produk semasa kepada gerakan produk seterusnya. Sasaran 
pembuatan lean adalah untuk pengurangan penetapan masa dan perubahan lebih masa kerana 
ia menggunakan masa kerja yang kritikal dan pengurangan penggunaan mesin yang betul  dan 
masa yang tepat. Masa persediaan juga berkonsepkan semua langkah mestilah mengambil 
masa tidak kurang dari 10 minit. Masa persedian membantu dalam mencapai kos yang rendah 
namun fleksibel.  
 
2. Pembuatan Selular  
Pembuatan selular adalah salah satu alat utama Pembuatan Lean, sistem cellular adalah untuk 
membantu dalam membentuk konsep yang dikenali sebagai single atau one-piece-flow( small 
lot production, continuous flow) . Peralatan dan stesen kerja disusun dalam urutan untuk 
membolehkan aliran bahan dan komponen bergerak lancar semasa proses. Susun atur 
peralatan dan stesen kerja ditentukan oleh urutan logikal pengeluaran. Dengan mengumpulkan 
produk ke dalam keluarga produk,  dengn ini membolehkan produk tersebut diproses 
menggunakan peralatan yang sama, dalam urutan yang sama. Sistem ini memberi peluang 
kepada syarikat-syarikat fleksibel untuk memberikan pelbagai pilihan mengikut kehendak dan 
permintaan pelanggan. Kilang yang bertukar kepada pembuatan cellular mempunyai 
kelebihan dengan pengurangan pembaziran dan pengeluaran produk yang berlebihan, masa 
utama (lead time) yang pendek,meningkatkan kualiti dan produktiviti, meningkatkan kerja 
berpasukan dan komunikasi. 
 
3. Model Bercampur 
Model bercampur (mixed model) telah diperkenalkan oleh Henry Ford pada awal abad ke-20 
telah mengubah dunia pengeluaran iaitu dari pertukangan bertukar kepada pengeluaran secara 
besar besaran.  Model bercampur digunakan untuk pengeluaran produk yang berbeza tanpa 
inventori yang besar. Penggunaan barisan yang berkesan ini memerlukan jadual pemasangan 
mengikut perbezaan produk yang ditentukan. Kebanyakkan syarikat menggunakan mixed 
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model untuk pengeluaran small lot yang pelbagai. Keadah ini digunakan kerana ianya dapat 
membantu mereka untuk memuaskan hati pelanggan mereka kerana dapat memberi mengikut 
kehendak yang diminta oleh pelanggan yang pelbagai tanpa perlu membuat inventori yang 
tinggi (John Miltenburg, 1987). 
 
4. SPC 
Menurut Antony (2000), mendefinasikan kawalan proses statistik sebagai suatu teknik dalam 
meningkatkan proses kualiti secara sistematik mengenal pasti punca variasi. Manakala, 
menurut Chen dan Huang (2006), kawalan proses statistik (SPC) adalah alatan penyelesaian 
masalah yang digunakan bagi mencapai kestabilan proses dan meningkatkan keupayaan 
dengan pengurangan kepelbagaian. 
 
5. Pokayoke 
Pokayoke juga salah satu alat lean untuk meningkatkan kualiti produk dengan mencegah 
kerosakan. Pokayoke telah diperkenalkan oleh jurutera dari Jepun iaitu Shigeo Shingo pada 
tahun 1961, beliau berjaya menghasilkan satu alat yang hebat untuk mencapai kosong 
kerosakan (zero defects) dan yang sebenarnya untuk menghapuskan pemeriksaan kawalan 
kualiti. Pada asalnya dipanggil “fool-proofing’ kemudiannya diubah kepada term poka-yoke, 
diterjemah sebagai “mistake-profing” atau “ fail-saling” untuk mengelakkan (yokeru) dari 
berlakunya kesilapan yang tidak disengajakan (poka) (Grout dan Downs, 1997). Sistem 
pokayoke ini membolehkan pekerja mempunyai masa terluang dan melaksanakan kerja lebih 
kreatif serta aktiviti kerja yang ada nilai tambah. 
 
6. Penyelenggaraan Produktif Keseluruhan (Total Productive Maintenance) 
Menurut lawrance (1999) penyelenggaraan produktif keseluruhan bermaksud mengalihkan 
tanggungjawab rutin penyelenggaraan peralatan dari jabatan penyelenggaraan kepada pemilik 
proses atau pekerja pengeluaran. Kerosakan mesin merupakan isu terpenting dalam 
pengeluaran. Kebolehpercayaan terhadap peralatan mesin merupakan suatu perkara terpenting 
dimana kegagalan sebuah mesin menyebabkan keseluruhan pengeluaran terhenti. Menurut 
Abdullah (2003) bagi mengelakkan keadaan ini terjadi secara tiba-tiba suatu sistem 
penyelenggaraan yang berkesan perlu dijalankan iaitu dikenali sebagai TPM. Terdapat tiga 
komponen TPM iaitu penyelenggaraan pencegahan (preventive maintenance), 
penyelenggaraan pembetulan dan  pencegahan penyelenggaraan (maintenance preventive) 
(Abdullah, 2003; Feld, 2000). 
 
7. 5S 
Menurut Ho et (1995) pada awal tahun 1980 Takashi Osada membuat rangka 
mengaplikasikan 5S dalam perniagaan. Ho (1999) mendefinasikan 5S sebagai teknik lima 
fasa diwujudkan bagi mengekalkan persekitaran berkualiti dalam organisasi. 5S mewakili 
lima perkataan yang diterjemah dari perkataan Jepun iaitu sisih (seiri), susun (seiso), sapu 
(seiso), sentiasa amalkan (shitsuke), serta seragam (seiketsu). Amalan 5S menjadikan 
sesebuah tempat kerja lebih teratur, dimana pekerja boleh membezakan keadaan biasa dan 
luar biasa untuk memastikan pengurangan kecacatan dan kos serta untuk mengekalkan 
persekitaran kerja yang selamat (Ikuma dan Nahmens, 2014). Idea asas adalah untuk 
menyediakan apa yang diperlukan, pada masa yang ia diperlukan dan dimana ia diperlukan. 
5S juga adalah salah satu alat yang terdapat dalam prinsip sistem Toyota yang diistilah oleh 
falsafah lean (Womack dan jones, 1996). Menurut Summers (2007) 5s adalah asas 
kemudahan bagi pengamal lean. Hakikatnya matlamat sebenar 5S, adalah untuk 
meningkatkan kecekapan, kualiti produk serta keselamatan.  
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8. Pekerja Pelbagai Kemahiran (Multi Skilled Worker) 
Menurut Thomas dan McDonald (2004) pekerja pelbagai kemahiran didefinasikan sebagai 
pekerja berkemahiran yang dicapai melalui latihan silang dan pusingan kerja. Ia adalah 
bertujuan mewujudkan fleksibiliti dalam pengeluaran di mana pekerja dapat melakukan 
pelbagai proses. Pekerja pelbagai kemahiran ini amat penting terutama dalam sistem susun 
atur sel dan juga memudahkan pergantian pekerja apabila ketidakhadiran berlaku. Metric 
kerja (Job Metric) membantu penyelia mengenal pasti tugas-tugas yang dapat dilaksanakan 
oleh seseorang pekerja. 
 
9. Piawaian Kerja 
Menurut Imai (1997) piawaian kerja terbahagi kepada dua bahagian iaitu pengurusan dan 
operasi. Piawaian kerja didefinasikan sebagai senarai tugas semasa yang sering dilakukan 
dengan pembairan yang minimum (“Lean Manufacturing glossary, definition and terms,” 
2012). Satu prinsip terpenting dalam menghapuskan pembaziran ialah keseragaman tindakan 
oleh pekerja. Pada asasnya keseragaman kerja ialah memastikan setiap pekerja dilakukan 
secara efektif tanpa mengira siapa yang melakukannya tetapi ia dapat mencapai tahap kualiti 
yang sama seperti yang disasarkan. Menurut Abdullah (2003) di Toyota setiap pekerja 
mengikut setiap langkah proses pada setiap masa. Hal ini termasuklah masa untuk 
menyiapkan kerja, arahan melakukan kerja dan barangan di tangan. Dengan pelaksanaan ini 
keseimbangan barisan dapat dicapai, barangan separa siap dapat diminimumkan dan aktiviti 





Kajian ini memberi tumpuan kepada satu Perusahaan Kecil dan Sederhana (PKS) yang 
terletak di Jitra iaitu Al Faiz Enterprise. Kajian ini melibatkan pekerja serta pihak pengurusan 
yang terlibat secara langsung dengan produk pengeluaran syarikat tersebut. Seramai 30 
pekerja dari pelbagai bahagian di ambil sebagai responden. Projek tahun akhir dibentangkan 
bagi meneroka pembuatan lean memberi pengaruh dalam budaya organisasi dan prestasi 
perusahaan dengan menggunakan lean. Di samping itu, ia dapat melihat pandangan pekerja 
dan pihak pengurusan tentang kefahaman mereka terhadap penggunaan Lean. Selain itu, ia 
digunakan untuk memeriksa pembuatan yang telah mereka guna pakai dalam proses kerja 
mereka.Data ini akan digunakan untuk mengetahui pelaksanaan Lean di dalam PKS. 
Metodologi kajian ini menggunakan soal selidik sebagai instrumen kajian.  
 
Sumber Data 
Pengumpulan data yang berkaitan terhadap kefahaman penggunaan alat dan teknik lean di 
dalam satu organisasi ini adalah diperoleh daripada data-data primer dan juga sekunder. Data 
sekunder melibatkan pihak yang terlibat secara langsung dalam organisasi kerja. Pihak yang 
diklasifikasikan sebagai ahli-ahli yang terlibat secara langsung ialah dalam pentadbiran, 
pengurus pemasaran,pengeluaran, penyelia kualiti, penyelia pengeluaran, serta pekerja am. 
Selain itu, kajian ini juga bersandarkan kepada kajian-kajian yang terdahulu tentang alat lean 




Keseluruhan populasi kajian ialah seramai 90 orang pekerja termasuk pertukaran masa kerja 
pagi dan petang. Populasi kajian meliputi semua pentakrifan seperti di atas iaitu kakitangan 
pengurusan, kualiti analisis, kawalan kualiti, penyelidikan dan pembangunan (R&D), 
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operator, kerani, sumber manusia, dan juga eksekutif kawalan kualiti.Teknik ini digunakan 
kerana kebarangkalian mendapat responden dalam populasi adalah sama dan bebas ( Gay dan 
Diehl, 1992). Saiz sampel yang diambil adalah separuh dari jumlah pekerja di syarikat IKS 
tersebut. Sebanyak 37 borang soal selidik yang telah diedarkan namun begitu, sebanyak 34 
borang soal selidik yang boleh di gunakan. 
 
Lokasi Penyelidikan 
Dalam kajian ini, lokasi diambil Perusahaan Kecil dan Sederhana (PKS) di Jitra Al-Faiz 
Enterprise. Laporan ini adalah untuk menggambarkan atau melihat sejauh mana pelaksanaan 
alat dan teknik lean dalam perindustrian pembuatan PKS. Di samping itu, syarikat ini menjadi 
pilihan sebagai tempat kajian kerana syarikat Al-Faiz Enterprise amat sesuai berdasarkan 
kepada kreadibiliti dalam membangunkan syarikat mereka. Walaupun mereka masih dalam 
kategori sedang membangun tetapi mereka sudah mempunyai kebolehupayaan untuk 
mengimplikasikan amalan lean dalam pengeluaran mereka. Terdapat banyak isu-isu penting 
yang dapat di ambil daripada lokasi penyelidikan ini. 
 
 
ANALISIS DAPATAN KAJIAN 
 
Bab ini akan membincangkan secara terperinci hasil kajian dari borang soal selidik dan data 
yang telah dikumpulkan dan dianalisis. Tujuan kajian ialah menentukan sejauh mana 
pelaksanaan alat dan teknik lean dalam PKS di syarikat Al-Faiz Holding Sdn Bhd dari 





Jadual 2 menunjukkan nilai alpha yang paling maksimum ialah 0.893 bagi pembolehubah 
dimensi TPM dan nilai alpha yang paling minimum ialah 0.553 bagi pembolehubah dimensi 
alat lean Pokayoke. Pada keseluruhannya menunjukkan nilai kebolehpercayaan soalan adalah 
layak diterima dan sesuai untuk dibuat kajian. Terdapat juga soalan yang tidak mencapai nilai 
Alpha kajian yang dikehendaki dan terpaksa dibuang iaitu cellular manufacturing. 
 
Jadual 2: Ujian reliabiliti bagi pernyataan-pernyataan yang digunakan dalam kajian 
 
Pembolehubah Jumlah item Nilai Alpha kajian 
1.  Setup time 
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Kumpulan Alatan Lean Yang Diguna pakai  
 
 
Rajah 1: Min amalan operasi kilang yang digunakan dalam Perusahaan Kecil DanSederhana 
(PKS) 
 
Rajah 1 menunjukkan nilai min bagi tahap amalan operasi di kilang Al-Faiz Industri. 
Kumpulan alat lean yang selalu digunakan oleh pekerja ialah alat lean 5S iaitu sebanyak 3.96 
kemudian kedua tertinggi adalah Mixed Model iaitu sebanyak 3.95. Pekerja Al-Faiz bersetuju 
dengan pernyataan tentang penghasilan produk di dalam barisan yang sama secara rawak atau 
tersusun tanpa menggunakan masa yang besar untuk pertukaran. Ketiga tertinggi ialah alat 
TPM sebanyak 3.88. Syarikat ini telah meggunakan mesin untuk proses pengeluaran produk  
maka mereka memastikan terlebih dahulu peralatan berkeadaan baik dan bersedia untuk 
pengeluaran. Dengan penggunaan teknik ini juga merupakan strategi mereka untuk mencapai 
kualiti produk dan dapat menepati jadual.Nilai ukuran tahap amalan oeprasi diambil dari 3.8 
ke atas sahaja. 
 
 
PERBINCANGAN DAN KESIMPULAN 
 
Kajian ini adalah untuk meneroka tahap kegunaan alat lean dalam syarikat Al-Faiz, dimana 
Sembilan alat atau teknik yang dipilih berdasarkan kajian-kajian terdahulu yang memilih 
alatan ini didalam kajian mereka.Oleh kerana saiz sample yang kecil diambil di dalam kajian 
soal selidik ini dan masa yang singkat untuk melakukan kajian yang lebih mendalam 
menyebabkan ia memberi tindak balas yang rendah dan menjadi halangan kepada kajian ini. 
Hasil daripada kajian ini menunjukkan syarikat Al Faiz Industri sdn bhd di kategorikan 
sebagai kearah lean dan masih belum bersedia untuk  melaksanakan lean sepenuhnya.  Lebih-
lebih lagi dalam 5S, walaupun mereka menyusun atur peralatan dengan kemas, namun amalan 
5S masih tidak lengkap kerana terdapat banyak perubahan yang perlu dibuat didalam syarikat 
mereka. Mamun, tidak mustahil untuk syarikat PKS melaksanakan lean seperti kakitangan 
pelbaga fungsi, 5S, piawaian kerja. Hal ini kerana menurut Herron dan Braiden (2007) 
mengkelaskan lima amalan asas lean iaitu Piawaian kerja, penglibatan pekerja, kitaran kualiti, 
masa persediaan dan juga 5S sebagai batu loncatan PKS untuk mengamalkan LM. 
 
Menurut Bhasin (2008) kelebihan pelaksanaan pembuatan lean sepenuhnya tidak disedari 
oleh syarikat PKS disebabkan kerana mereka masih lagi di peringkat awal. Halangan yang 








Min Amalan Operasi kilang yang digunakan dalam perusahaan kecil dan 
sederhana (PKS)  
min
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kurang pemahaman terhadap konsep lean (Azimah, 2012). Selain itu, PKS ketinggalan dalam 
menerima pakai amalan-amalan lean ini disebabkan kurangnya latihan pekerja dan 
penggunaan pemilihan pembekal yang lebih meluas. Selain itu, faktor kurangnya komitmen 
dari pengurusan atasan, sumber kewangan yang terhad, pelaburan dalam peralatan khusus dan 
perspektif yang lemah terhadap pembuatan lean adalah bentuk yang lebih mudah untuk 
kawalan pengeluaran Ini kerana pelaksanaan lean memerlukan banyak pengetahuan dan 
perubahan budaya semasa pelaksanaannya ke dalam sistem dan operasi syarikat. Walaupun, 
amalan pelaksanaan lean tidak boleh membawa kepada hasil yang serta-merta. Namun, 
pelaksanaan lean ini akan meningkatkan produktiviti syarikat secara beransur-ansur tetapi 
hasilnya dalam tempoh jangka panjang. Oleh itu, peranan pihak pentadbiran syarikat amat 
penting dalam menggunakan pendekatan iaitu dengan mendidik dan memberikan latihan serta 
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